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Abstract of DE1990204S 

A disk is punched from tin plate direct extrusion-coated with polyethylene-terephthalate (PET). The disk 
is deep-drawn and stretch-ironed, the plastic facing the plunger, producing the open tin. The open end 
is closed, using a sheet disk, by edge-turning and folding, producing a double fold. Preferred Features: 
The plastic-coated sheet includes a bonding agent between tin coating and plastic layer. Its melting 
temperature is up to 210 deg C. Plastic and bonding agent are co-extruded onto the hot sheet, its 
temperature intermediate to the melting temperature of the bonding agent and that of the tin. The PET 
is applied in the amorphous state, achieved by heating above its melting point, and rapid chilling in a 
water bath. The deep-drawn open can is heated to 180-200 deg C over 1-5 min before ironing. Before 
attaching the lid, which is smaller in diameter than the tin, the open end of the tin is necked. One end of 
the tin has a plastic coating on both sides. Production of the lid material is further detailed. The 
extruded sheet is rolled onto the tin. Band speed is 50 m/min, the cooling rate of the plastic being 400 
W/m<2> deg C, cooling reaching at least 30 deg C below the melting point of the PET, before leaving 
the laminating roller. Reheating above the melting point and rapid chilling to room temperature follow. 
The sheet is preheated to 10 deg C over the plastic melting point, for coating. Transverse linear 
pressure applied for lamination is 60 N/mm. The laminating roll is internally water-cooled. It is held at a 
temperature of 20-80 deg C. The chilling rate is 1000 W/m<2> deg C, effected at a temperature below 
20 deg C. 
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® Verfahren 2ur Herstellung einer Getrankedose aus Wei&blech 

@ Beschrieben wird ein Verfahren zur Herstellung einer 
Getrankedose aus Blech, insbesondere Weifcblech, mit 
folgenden Verfahrensschritten: 

Ausstanzen einer Ronde (kreisrunden Blechscheibe) aus 
einem einseitig mit PET (Polyethylenterephthalat) be- 
schichteten Weifcblech, auf welches die PET-Schicht 
durch Direkt-Extrusion aufgebracht wurde, 
Verformen dieser Ronde durch Hefziehen und anschlie- 
fcendes Abstreckziehen, wobei die PET-Schicht den Tief- 
zieh- bzw. Abstreckziehstempeln zugekehrt wird, zu ei- 
nem einseitig offenen, zylindrischen Dosenkorper, mit ei- 
ner zylindrischen Dosenwand und einem diese einseitig 
verschlieSenden Endteil, 

Verschliefcen des anderen, offenen Endes des Dosenkor- 
pers mit einem separaten, runden, im wesentlichen ebe- 
nen Dosenboden aus Blech durch Bordeln und Falzen un- 
ter Erzeugung eines Doppelfalzes. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betriff t ein Verfahren zur Herstellung einer 
Getrankedose aus WeiBblech. 

Getrankedosen werden in der Regel aus WeiBblech oder 5 
Aluminium gcfcrtigt. Heutzutagc werden haupLsachlich 
zweiteilige Dosen verwendet, die aus einem Dosenkorper 
und einem Deckel bestehen. Der Dosenkorper ist einstiickig 
und besteht aus einer im wesentlichen zylindrischen Dosen- 
wand, mit einem daran angeformtcn Endteil (Doscnboden). 10 
Es wird durch Tiefziehen und Abstreckziehen auf die nach- 
folgend beschriebene Weise gefertigt. Aus einem Blechband 
wird eine kreisrunde Blechscheibe, Ronde genannt, ausge- 
schnitten. Durch Tiefziehen wird aus dieser Ronde zunachst 
ein Napf gezogen. Dieser Napf muB zwischen Endleil und 15 
zylindrischer Dosenwand einen im wesentlichen kegel- 
stumpffbrmigen Ubergang, auch Schrage genannt, aufwei- 
sen, damit der eigentliche Dosenboden im fertigen Zustand 
einen Durchmesser aufweist, der kleiner ist als der Durch- 
messer der zylindrischen Dosenwand. Nach dem Tiefziehen 20 
des Napfes wird durch Abstreckziehen die Napfhbhe urn 
etwa das Dreifache vergrbBert, indem die zylindrische Wand 
des Napfes in der Lange gestreckt und dabei in der Dicke 
entsprechend reduziert wird. Die hohen Flachenpressungen 
in den Abstreckwerkzeugen (Stempel und Ringe) wurden 25 
eine auf das Blech zuvor aufgebrachte Lackierung zerstbren, 
so daB man auf die Vorlackierung vcrzichtet und die Innen- 
und AuBenlackierung erst an der fertigen Dose erfolgt. Am 
Ende des Abstreckvorganges wird der Dosenboden in seine 
endgiiltige Form geformt, indem der Abstreckstempel in 30 
den Dosenboden und ein auBerhalb des Dosenboden s be- 
findliches Bodenwerkzeug (Matrize) eintaucht. Hierbei wird 
ein zum Doseninneren hin nach innen gewblbter Dom er- 
zeugt, der an seinem auBeren Rand in eine ringformige 
Stellkante ubcrgcht. An diese Stellkante grenzt dann auBen 35 
die endgultig geformte Schrage an. Mittels Luftdruck, der 
auf die Innenseite des Dosenbodens wirkt, und/oder mittels 
Abstreiffingern, wird der fertige Dosenkorper vom Ab- 
streckstempel abgestreift. Um aus Kostengriinden einen im 
Durchmesser mbglichst kleinen Deckel verwenden zu kbn- 40 
nen, fur dessen Herstellung weniger Blech benbtigt wird, 
wird der Durchmesser des oberen, offenen Endes des Do- 
senkbrpers durch Necken verkleinert. Vor dem Necken er- 
halt der Dosenkorper auf der AuBenseite einen Grundlack 
und die Bedruckung und auf der Innenseite eine Spriihlak- 45 
kierung. Nach alien Lackiervorgangen wird eine Trocknung 
durchgefuhrt. Auch bei wasserlbslichen Lacken fallt jeweils 
Lbsungsmittel an. 

In Japan gibt es auch gezogene Getrankedosen (vgl. 
DE40 29 553 Al), die beidseitig eine Kunststoffbeschich- 50 
tung aus PET (Polyethyienterephthalat) haben. Die Kunst- 
stoffbeschichtung wird auf ein verchromtes Blechband 
(ECCS) vor der Dosenfertigung aufgebracht, was durch La- 
minieren einer vorgefertigten Folie erfolgt. Der Dosenkor- 
per wird durch Tiefziehen und Weiterziehen mit Reckung 55 
hergestellt, wobei eine Wandausdiinnung von etwa 30 bis 
maximal 50% erreicht wird. Die beidscitige Kunststoffbe- 
schichtung laBt das Abstreckziehen nicht zu, weil die Kunst- 
stoffbeschichtung, insbesondere auf der DosenauBenseite, 
versagen wurde. Blankes, verchromtes Blech ist fur das 60 
Tiefziehen und das Abstreckziehen nicht geeignct, da FreB- 
erscheinungen an den Werkzeugen auftreten. Die bei ver- 
chromtem Blech gemachten Erfahrungen und angewende- 
ten MaBnahmen lassen sich nicht ohne weiteres auf WeiB- 
blech ubertragen, weil Kunststoff auf verchromtem Blech 65 
besser haftetals auf WeiBblech. Bei WeiBblech, auf welches 
einseitig ein vorgefertigter PET-Film auflaminiert wurde, ist 
die Haftung zwischen dem PET-Film und dem WeiBblech 
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fur das Abstreckziehen nicht ausreichend, auch dann nicht, 
wenn zwischen dem WeiBblech und dem PET-Film eine 
Klebstoff-Primerschicht vorgesehen wird. Wenn jedoch der 
Dosenkorper nur durch Tiefziehen und Weiterziehen mit 
Reckung gezogen wird, kann keine optimale Materialaus- 
nutzung erreicht werden. 

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zur Herstellung einer Getrankedose aus WeiBblech 
aufzuzeigen, mit dem Getrankedosen kostengiinstig her- 
stellbar sind. 

Das Verfahren nach der Erfindung umfaBt folgende Ver- 
fahrensschritte: 

Ausstanzen einer Ronde (kreisrunden Blechscheibe) aus ei- 
nem einseitig mit PET (Polyethyienterephthalat) beschich- 
teten WeiBblech, auf welches die PET-Schicht durch Direkt- 
Extrusion aufgebracht wurde, 

Verformen dieser Ronde durch Tiefziehen und anschlieBen- 
des Abstreckziehen, wobei die PET-Schicht den Tiefzieh- 
bzw. Abstreckziehstempeln zugekehrt wird, zu einem ein- 
seitig offenen, zylindrischen Dosenkorper, mit einer zylin- 
drischen Dosenwand und einem diese einseitig verschlie- 
Benden Endteil, 

VerschlieBen des anderen, offenen Endes des Dosenkbrpers 
mit einem separaten, runden, im wesentlichen ebenen Do- 
senboden aus Blech durch Bbrdeln und Falzen unter Erzeu- 
gung eines Doppelfalzes. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ermoglicht die kosten- 
gunstige Herstellung von Getrankedosen. Bereits das Aus- 
gangsmaterial, namlich einseitig mit PET direktbeschichte- 
tes WeiBblech ist auch durch die direkte Beschichtung billi- 
ger in der Herstellung als verchromtes Blechband mit aufla- 
minierter PET-Folie. Die Verchromung ist namlich teurer als 
die Verzinnung und die separate Herstellung einer PET-Fo- 
lie erfordert einen eigenen HerstellungsprozeB. Durch die 
Direkt-Extrusion eines flussigen PET-Filmes auf das er- 
hitzte WeiBblechband wird eine besonders gute Haftung der 
PET-Schicht auf dem WeiBblech erzielt, was erst das Ab- 
streckziehen ermoglicht. Ferner kann durch das Tiefziehen 
und anschlieBende Abstreckziehen die Wanddicke der zylin- 
drischen Dosenwand gegenuber der Blechdicke des Aus- 
gangs materials stark verringert werden. Zur Herstellung ei- 
nes Dosenkbrpers mit vorbestimmtem Inhalt ist dementspre- 
chend weniger Ausgangsmaterial erforderlich. Durch diese 
Materialeinsparung werden die Herstellungskosten eben- 
falls gesenkt und auBerdem werden die Getrankedosen 
leichter, 

Zur Herstellung der Getrankedosen wird also einseitig 
mit PET (Polyethyienterephthalat) beschichtetes WeiBblech 
verwendet, auf welches die PET-Schicht durch Direkt-Ex- 
trusion aufgebracht wurde. Hierbei wird ein flussiger PET- 
Film auf das erhitzte WeiBblechband aufgetragen, wodurch 
eine besonders gute Haftung der PET-Schicht auf dem 
WeiBblech erreicht wird. Diese gute Haftung ist fur das Ab- 
streckziehen von erheblicher Bedeutung. 

Zur Herstellung des Dosenkbrpers der Getrankedose wird 
aus diesem einseitig mit PET beschichteten WeiBblech eine 
kreisrunde Blechscheibe, Ronde genannt, ausgestanzt. Die 
Blechdicke der Ronde, auch Blecheinsatzdicke genannt, 
kann zwischen 0,16 bis 0,30 mm, vorzugsweise etwa 
0,20 mm, betragen. Durch Tiefziehen wird die Ronde zu ei- 
nem cinfachen Napf umgeformt. Das Tiefziehen erfolgt ein- 
oder zweistufig mit einem Ziehverhaltnis p von 1,6 bis 2,4. 
Beim Tiefziehen und anschlieBendem Abstreckziehen wird 
die PET-beschichtete Seite den Tiefzieh- bzw. Abstreckzieh- 
stempeln zugekehrt. Nach dem Abstreckziehen ist dann die 
gesamte Innenseite des Dosenkbrpers mit einer PET-Schicht 
ausgekleidet. Der so gebildete Napf wird dann durch Ab- 
streckziehen in drei bis vier Stufen zu einem einseitig offe- 
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nen, im wesentlichen zylindrischen Dosenkorper mit einer 
zylindrischen Dosenwand und einern diese einseitig ver- 
schlieBenden Endteil umgeformt. Hierbei wird die ur- 
spriingliche Napfhohe etwa um das Dreifache vergroBert. 
Beim Abstreckziehen wird die Wanddicke des Napfes, die 5 
der urspriinglichen Blechcinsatzdicke cntspricht, mit cincm 
Umformgrad O auf ein Drittel verringert, wodurch eine ge- 
genuber der Napfwand dunnere Dosenwand entsteht. Die 
Umformung des zunachst ebenen Napfbodens zu einem 
Endteil erfolgt am Endc des Abstrcckziehens. Der Dosen- 10 
korper wird anschliefiend an seinem offenen Ende durch 
Necken im Durchmesser verkleinert, damit auch ein im 
Durchmesser entsprechend kleinerer Dosenboden verwen- 
det werden kann. Durch das Abstreckziehen wird eine opti- 
male Werkstofifausnutzung erreicht. Die Dicke des Endtei- 15 
les, welche in etwa der urspriinglichen Blecheinsatzdicke 
entspricht und die Dicke der Dosenwand, welche etwa ein 
Drittel der urspriinglichen Blecheinsatzdicke betragt, sind 
optimal den Erfordernissen angepaBt. Im Bereich des offe- 
nen Endes des Dosenkorpers ist durch das Necken die 20 
Wanddicke um etwa 60 um gegenuber der ubrigen Dosen- 
wand verdickt. 

Das VerschlieBen des oifenen Endes des Dosenkorpers 
erfolgt mit einem separaten, runden, im wesentlichen ebe- 
nen Dosenboden aus Blech, der durch Bordeln und Falzen 25 
mit dem Dosenkorper unter Bildung eines Doppelfalzes ver- 
bunden wird. 

Um eine hohe Umformfahigkeit des PET sicherzustellen, 
sollte die PET-Schicht zweckmaBig in amorphen Zustand 
gebracht werden. Dieser amorphe Zustand kann durch 30 
Nacherwarmung des beschichteten Blechbandes auf eine 
Temperatur oberhalb des PET-Schmelzpunktes und an- 
schlieBende schnelle Abschreckung im Wasserbad erzielt 
werden. Um die Aufheizzeit moglichst kurz zu halten, kann 
die Nacherwarmung durch Induktionserhitzung bewirkt 35 
werden. Durch die Nacherwarmung wird auBerdem die Haf- 
tung verbessert. Durch die amorphe PET-Schicht wird ge- 
wahrleistet, daB trotz der hohen Umformbeanspruchung 
keine Risse und Poren in der PET-Schicht auftreten. 

Versuchc haben auBerdem gezeigt, daB es zur Erhohung 40 
der Sicherheit der Vermeidung von Poren und Rissen unter 
Produktionsbedingungen zweckmaBig ist, nach dem Tief- 
ziehen und vor dem Abstreckziehen den vorgeformten Do- 
senkorper (Napf) einer Temperaturbchandlung zu unterzie- 
hen. Diese Temperaturbehandlung sollte bei einer Tempera- 45 
tur von 100 bis 200°C wahrend einer Dauer von 1 bis 5 Mi- 
nuten erfolgen. Da WeiBblech ein relativ preiswerter Werk- 
stofT fur die Herstellung von Dosen ist, und PET den hohen 
Beanspruchungen beim Abstreckziehen widersteht, sollte 
fur die Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens 50 
zweckmaBig PET-beschichtetes WeiBblech verwendet wer- 
den, bei dem die PET-Schicht durch Direkt-Extrusion aufge- 
bracht wurde. 

Fur den Dosenboden wird zweckmaBig beidseitig mit 
PET beschichtetes WeiBblech verwendet. PET ist kratzfester 55 
als eine Lackierung und bildet fur den Dosenboden auBen an 
der Stellkante cinen dauerhaften Korrosionsschutz. Es sind 
somit die vollstandig aus WeiBblech bestehenden Getranke- 
dosen auch fiir subtropische Lander einsetzbar. 

Es wurde gefunden, daB bei der Beschichtung eines 60 
Blechbandes eine besondcrs gute Haftung dann erreicht 
wird, wenn das Blechband im Auftragsbereich des fliissigen 
Kunststoffilmes eine uber dem Schmelzpunkt des jeweiligen 
Kunststoffes liegende Temperatur aufweist. Die Temperatur 
des Blechbandes sollte etwa 10° uber dem Kunststoff- 65 
schmelzpunkt liegen. Da jedoch die Schmelzlemperaturen 
der verschiedenen PET-Sorten zwischen 230 und 280°C he- 
gen, entstehen beim Direktbeschichten von WeiBblech Pro- 
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bleme. Es darf namlich der Schmelzpunkt des Zinns von 
232°C nicht uberschritten werden, da es sonst zu einer Ei- 
sen-Zinn-Legierungsschichtbildung kommt und auBerdem 
flussiges Zinn mit der Andriickrolle beim Extrusion svor- 
gang in Beruhrung kame. Hierdurch wiirde die Zinnoberfia- 
che beeintrachtigt werden und das Zinn konnte auf der Do- 
senauBenseite die erforderiiche Schmierwirkung beim Ab- 
streckziehen nicht leisten. 

Um einerseits die erforderiiche hohe Haftung der PET- 
Schicht zu crrcichen und andererseits die Zinnschicht des 
WeiBbleches nicht zu beschadigen, wird daher bei der Her- 
stellung des kunststoffbeschichteten WeiBbleches so verfah- 
ren, daB zwischen der Zinnoberflache und der PET-Schicht 
ein Haftvermittler aus thermoplastischem Kunststoff vorge- 
sehen wird, dessen Schmelztemperatur < 210°Cist. 

Das PET und der Haftvermittler werden zweckmaBig 
durch Coextrusion auf das erhitzte WeiBblechband aufge- 
bracht, welches auf eine zwischen der Schmelztemperatur 
des Haftvermiltlers und der Schmelztemperatur des Zinns 
liegende Temperatur erhitzt wurde. 

Hierdurch kann erreicht werden, daB bei einer Temperatur 
des WeiBblechbandes im Auftragsbereich des zweischichti- 
gen Kunststoffilmes von etwa 220°C eine Beschadigung der 
Zinnschicht vermieden wird, weil diese Temperatur unter 
der Schmelztemperatur des Zinns von 232°C liegt. Anderer- 
seits liegt aber die Temperatur des WeiBblechbandes um 
mindestens 10° Liber der Schmelztemperatur des Haftver- 
mittlers, so daB die gewiinschte gute Haftung des Haftver- 
mittlers an der Zinnoberflache erreicht wird. Der Haftver- 
mittler stellt den gewiinschten guten Verbund zwischen 
WeiBblech und der auBen liegcnden PET-Schicht sicher. Die 
Dicke der PET-Schicht sollte bei der Durchfuhrung des er- 
findungsgemaBen Verfahrens etwa 10 bis 50 um, die des 
Haftvermittlers etwa 5 bis 10 um, betragen. Das verwendete 
WeiBblech hat eine Dicke von 0,16 bis 0,30 mm. Die Zinn- 
auflage betragt 1,0 bis 5,0 g/m 2 je Bandseite, vorzugsweise 
2,0 bis 2,8 g/m 2 . 

Die Herstellung eines PET- beschichteten WeiBbleches, 
welches sich besonders fur die Herstellung einer Getranke- 
dose nach dem erfindungsgemaBen Verfahren eignet, wird 
nachstehend anhand der Zeichnung beschrieben. Ein WeiB- 
blechband 11 wird in seiner Langsrichtung bewegt und zu- 
nachst durch eine Erhitzungseinrichtung 12 erhitzt. Mittels 
einer Breitschlitzduse 13 wird ein zwcischichtiger Kunst- 
stoffilm 14 extrudiert, der aus einer PET-Schicht 14a und ei- 
ner Haftvermittlerschicht 14b aus thermoplastischem 
Kunststoff besteht. Der Haftvermittler 14b weist eine 
Schmelztemperatur auf, die nicht groBer ist als 210°C. Das 
WeiBblechband 11 wurde in der Erhitzungseinrichtung 12 
vorher auf eine solche Temperatur erhitzt, daB es im Auf- 
tragsbereich 15 des fliissigen Kunststoffilmes 14 eine uber 
dem Schmelzpunkt des Haftvermittlers und unter dem 
Schmelzpunkt des Zinns liegende Temperatur von etwa 
220°C aufweist. Der Kunststoffilm 14 wird dann an das 
WeiBblechband 11 angedriickt, indem es durch einen Spalt 
zwischen einer Andriickrolle 18 und einer Rolle 17, die als 
Laminatorrolle bezeichnet wird, hindurchgefiihrt wird. Die 
am Kunststoffilm 14 anliegende Laminatorrolle 17 wird da- 
bei auf einer Temperatur gehalten, die unter der Schmelz- 
temperatur des PET liegt. ZweckmaBig sollte die Lamina- 
torrolle 17 durch Kiihlung auf einer Temperatur im Bereich 
zwischen 20 bis 80°C gehalten werden. Die Kuhlung der 
Laminatorrolle 17 erfolgt vorteilhaft durch Wasser, welches 
durch die Laminatorrolle 17 hindurchgeleitet wird. Es ist 
ferner eine Umlenkrolle 19 vorgesehen, durch welche das 
WeiBblechband 11 mit dem an der Laminatorrolle 17 anlie- 
genden Kunststoffilm 14 unter Spannung Uber einen Teil des 
Umfanges der Laminatorrolle 17 herumgefuhrt ist. Das An- 
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pressen des fliissigen Kunststoffilmes 14 an das WeiBblech- 
band 11 sollte mit einer auf die Breite des WeiBblechbandes 
bezogenen Kraft von mindestens 60 N/mm erfolgen. Wah- 
rend der Kunststoffilm 14 an der Laminatorrolle 17 an liegt, 
muB zumindest seine PET-Oberflachenschicht durch Ab- 5 
kuhlung in den fcstcn Zustand uberfuhrt wcrden, bevor die 
Oberflache der Laminatorrolle 17 von dem Kunststoffilm 14 
gelost wird. Der Durchmesser der Laminatorrolle bzw. der 
Umschlingungswinkel, mit dem das WeiBblechband zusam- 
men mit dem Kunststoffilm 14 an der Laminatorroile 17 in 10 
Anlage gehalten wird, miissen so gewahlt werden, daB bei 
einer Bandgeschwindigkeit von mindestens 50 m/min zu- 
mindest die Oberflachenschicht des PET mit einer Kuhlrate 
von hochstens 400 W/m 2o C auf eine Temperatur abzukiih- 
len, die mindestens um 30°C unter dem Schmelzpunkt des 15 
PET liegt, bevor der Kontakt zwischen Kunststoffilm und 
Laminatorrolle 17 gelost wird. 

Es hat sich als zweckmaBig erwiesen, wenn die Breite der 
Breitschlitzdiise 13 breiter ist als die des WeiBblechbandes. 
Dies fuhrt dazu, daB der Kunststoffilm 14 an jeder Seite des 20 
WeiBblechbandes um 20 bis 30 mm vorsteht. 

Die Trennung des iiberstehenden Kunststoffilmes erfolgt 
erst nach dem Abkuhlen und Festwerden des Kunststoffes 
mittels der Besaumrollen 16, die an beiden Seiten des be- 
schichteten WeiBblechbandes angeordnet sind. 25 

Wie bereits weiter oben erwahnt wurde, ist es wichtig, 
daB das PET in einem amorphen Zustand vorliegt. Zu die- 
sem Zweck wird das PET-beschichtete WeiBblechband 
durch eine Induktions-Erhitzungseinrichtung 20 geleitet, wo 
es auf eine Temperatur oberhalb des PET-Schmelzpunktes 30 
gebracht wird. Die Uberschreitung des Zinnschmelzpunktes 
ist in diesem Fall nicht kritisch, da wegen der kurzen Erhit- 
zungszeit die Eisen-Zinn-Legierungsschichtbildung sehr ge- 
ring ist und das fliissige Zinn auch nicht mit einer Rolle in 
Beriihrung kommt. Durch unmittelbares Einleitcn des WeiB- 35 
blcchbandes in ein Wasserbad 21 wird das WeiBblechband 
schlieBlich mit hoher Kuhlrate auf Raumtemperatur abge- 
schreckt. 

Paten tanspriiche 40 

1. Verfahren zur Herstellung einer Getrankedose aus 
WeiBblech, mit folgenden Verfahrensschritten: 
Ausstanzcn einer Ronde (krcisrundcn Blechscheibe) 
aus einem einseitig mit PET (Polyethylenterephthalat) 45 
beschichteten WeiBblech, auf welches die PET-Schicht 
durch Direkt-Extrusion aufgebracht wurde, 

Vcrformen dieser Ronde durch Tiefziehcn und an- 
schlieBendes Abstreckziehen, wobei die PET-Schicht 
den Tiefzieh- bzw. Abstreckziehstempeln zugekehrt 50 
wird, zu einem einseitig offenen, zylindrischen Dosen- 
korper, mit einer zylindrischen Dosenwand und einem 
diese einseitig verschlieBenden Endteil, 
VerschlieBen des anderen, offenen Endes des Dosen- 
kbrpers mit einem separaten, runden, im wesentlichen 55 
ebenen Dosenboden aus Blech durch Bordeln und Fal- 
zcn unter Erzeugung eines Doppelfalzcs. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB ein kunststoffbeschichtetes WeiBblech ver- 
wendet wird, bei welchem zwischen der Zinnoberfla- 60 
chc und der PET-Schicht ein Haftvcrmittlcr aus einem 
thermoplastischen Kunststoff vorgesehen ist, dessen 
Schmelztemperatur < 210°C ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB das PET und der Haftvermittler durch Coex- 65 
trusion auf das erhitzte WeiBblechband aufgebracht 
werden, welches auf eine zwischen der Schmelztempe- 
ratur des Haftvermittlers und der Schmelztemperatur 



des Zinns Hegende Temperatur erhitzt wurde. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein WeiBblech verwendet 
wird, auf welches die PET-Schicht in amorphen Zu- 
stand gebracht wurde. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB der amorphe Zustand durch Nacherwarmung 
des beschichteten Blechbandes auf eine Temperatur 
oberhalb des PET-Schmelzpunktes und anschlieBende 
schnclle Abschreckung im Wasserbad erzielt wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der durch Tiefziehen 
teilweise vorgeformte (napfartige) Dosenkorper zwi- 
schen dem Tiefziehen und dem Abstreckziehen einer 
Warmebehandlung bei einer Temperatur von 180 bis 
200°C unterzogen wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Warmebehandlung 1 bis 5 Minuten durch- 
gefiihrt wird. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Dosenkorper an 
seinem offenen Ende durch Necken im Durchmesser 
verkleinert wird, bevor der Dosenboden, welcher cincn 
kleineren Durchmesser aufweist als die zylindrische 
Dosenwand, aufgefalzt wird. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB ein Dosenboden aus 
Blech verwendet wird, das beidseitig mit Kunststoff 
beschichtet ist. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB fur den Dosenboden ein beidseitig mit PET be- 
schichtetes WeiBblech verwendet wird. 

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB zur Herstellung 
der Ronde ein PET-beschichtctes WeiBblech verwendet 
wird, welches wic folgt hergcstcllt wurde: 

ein WeiBblechband wird in seiner Langsrichtung be- 
wegt und erhitzt, 

mittels einer Breitschlitzdiise wird ein Film aus ge- 
schmolzcncm, thermoplastischen Kunststoff, beste-. 
hend zumindest aus einer PET-Schicht und einer Haft- 
vermittlerschicht, deren Schmelzpunkt maximal 210°C 
betragt, unmittelbar auf die eine Seite des bewegten 
WeiBblechbandes aufgebracht, 

das WeiBblechband wird vorher auf eine solche Tempe- 
ratur erhitzt, daB es im Auftragsbereich des flussigen 
Kunststoffilmes eine uber dem Schmelzpunkt des Haft- 
vermittlers und unter dem Schmelzpunkt des Zinns He- 
gende Temperatur aufweist, 

der Kunststoffilm wird an das WeiBblechband ange- 
driickt, indem es durch einen Spalt zwischen zwei Rol- 
len hindurchgefuhrt wird, von denen die am Kunst- 
stoffilm anliegende Rolle (Laimnatorrolle) unter der 
Schmelztemperatur des PET gehalten wird, 
das WeiBblechband wird mit dem an der Laminator- 
rolle anliegenden Kunststoffilm unter Spannung uber 
einen Tcil des Umfanges der Laminatorrolle hcrumge- 
fuhrt und an der Laminatorrolle uber eine Kontaktzeit 
bzw. Kontaktlange in Anlage gehalten, die ausreicht, 
um bei einer Bandgeschwindigkeit von mindestens 
50 m/min zumindest die Oberflachenschicht des PET 
mit einer Kuhlrate von hochstens 400 W/m 2o C auf eine 
Temperatur abzukuhlen, die mindestens um 30°C unter 
dem Schmelzpunkt des PET liegt, bevor der Kontakt 
zwischen Kunststoffilm und Laminatorrolle gelost 
wird, 

bei einer abschlieBenden Nachbehandlung wird das be- 
schichtete WeiBblech auf eine Temperatur oberhalb des 
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Schmelzpunktes des PET erhitzt und der Kunststoffilm 
durch unmittelbares Einleiten des WeiBblechbandes in 
ein Wasserbad mit hoher Kuhlrate auf Raumtemperatur 
abgeschreckt. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 5 
zeichnct, da8 das WciBblcchband auf eine solchc Tem- 
peratur erhitzt wird, daB es im Auftragsbereich des 
Kunststoffilmes eine urn mindestens 10°C uber dem 
Schmelzpunkt des Haftvermittlers liegende Tempera- 
tur aufweist. l° 

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Andriicken des flussigen Kunst- 
stoffilmes an das WeiBblechband mittels der Lamina- 
torrolle mit einer Kraft von mindestens 60 N/mm, be- 
zogen auf die Breiie des WeiBblechbandes, erfolgt. 15 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Kuhiung der Laminator- 
rolle durch Wasser erfolgt, welches durch die Rolle 
hindurchgeleitet wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, daB die Laminatorrolle durch Kuhlung auf ei- 
ner Temperatur im Bereich von 20 bis 80°C gehalten 
wird, 

16. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das rasche Abkiihlen bei der Nachbe- 25 
handlung mit einer Kuhlrate von mindestens 1000 
W/m 2o C auf eine Temperatur unler 20°C erfolgt. 
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